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En el presente trabajo se expone el  procedimiento de creación  de un plan de 
mantenimiento preventivo para la empresa servicios TRH (Tratamiento de Ropa 
Hospitalaria), el cual  se diseña e implementa basado en el sistema de producción y 
funcionamiento de la  misma. 
 
El trabajo está basado en la teoría conocida, experiencia recopilada, documentos 
existentes, para garantizar una adecuada intervención a las máquinas y equipos 
utilizados en el servicio de tratamiento, Lavado y esterilizado de ropa hospitalaria - 
hotelera.  
Con el diseño del plan de mantenimiento se busca generar una base de datos el 
cual contenga toda la información útil y necesaria de los equipos presentes en la 
planta. 
Se busca garantizar una estructura que contenga componentes tan importantes 
como lo son la conservación del equipo, su confiabilidad, mantenibilidad a su vez de 
generar un plan que ayude a mejorar la gestión, ejecución, métodos y tiempo en la 
aplicación de las prácticas de mantenimiento. 
Con toda la información recopilada, se logró una planeación del trabajo, con el 
fin de poder reducir las paradas inesperadas en los equipos, además de  
obtener cada vez más una alta efectividad en la empresa a nivel de producción y 
mantenimiento. Estableciendo métodos, formas y parámetros para intervenir 
cada equipo, al igual que obtener los tiempos  en las cuales se realizan estas 
intervenciones. 
Todo esto se consigna en formato Excel, para mayor facilidad, en términos de 
visualización, manejo, almacenamiento y obtención de la información por parte 






A lo largo de los años es más común observar en la industria colombiana la 
estandarización y  mejora en   la  producción manufacturera de los diferentes tipos 
de proceso, a su vez como los  métodos que ayuden a la conservación y  
preservación de sus equipos, máquinas y herramientas. En la actualidad existen  
empresas que en su estructura no contempla el adecuado mantenimiento y 
organización del mismo, interviniendo solo cuando el equipo presente averías. 
 Es en este tipo de casos donde se percibe que un plan de mantenimiento es 
primordial en cualquier proceso, teniendo como propósito extender de la mejor 
forma la vida útil de los equipos, maquinas-herramientas. Anticiparse a la ocurrencia 
de fallas mediante revisiones y reparaciones programadas garantizando la 
conservación, confiabilidad y eficiencia. 
La empresa servicios TRH es una empresa que presta servicios de lavandería de 
ropa hospitalaria y hotelera en la región, el uso constante de sus máquinas 
complementario a que solo en ellas se realiza netamente intervenciones correctivas, 
hace que estos equipos fallen constantemente, trayendo consigo gastos 
innecesarios en repuestos, tiempos perdidos por mantenimiento y paro en la 
producción.  
Por esta razón Se hace necesaria  La implementación de un plan de mantenimiento 
preventivo  que garantice de modo programado y eficaz las labores necesarias para 
la preservación, conservación, calidad, seguridad y rentabilidad en los equipos y por 
ende en el proceso.  
Los objetivos específicos para la realización del trabajo son: 
 Seleccionar las máquinas que serán acogidas en el plan de mantenimiento. 
 Caracterizar el sistema productivo de la empresa servicios TRH LTDA. 
 Crear un formato adecuado para la tarjeta maestra y hoja de vida de cada 
uno de las máquinas. 
 Elaborar la lista de requerimientos de mantenimiento ( lubricación, 
electricidad y mecánica ) para cada maquina 
 Realizar la redacción de los instructivos, en donde se consignara el 
desarrollo de cada acción de mantenimiento. 
 Diseñar el formato de orden de trabajo. 
 Diseñar el tablero de control, en donde se programaran las tareas que se 
deben realizar durante cada semana. 
 11 
 
Las limitaciones de la implementación del plan de mantenimiento preventivo en la 
empresa radica, en que al ser una entidad la cual  no posee la mayoría de los 
catálogos, información, e historial de las maquinas, aumenta la dificultad  en la 
recopilación de la información necesaria para elaborar los ítems requeridos para 
ejecutarse, surgiendo la necesidad de realizar la mayor parte de la búsqueda de 
información por medio de la experticia del mecánico ejecutor  y los operadores de 
las máquinas, teniendo una base suficiente para garantizar una buena ejecución en 





El mantenimiento se define como un conjunto de normas, técnicas y recursos 
físicos, económicos-tecnológicos que acoplados entre sí, buscan mejorar la 
eficiencia de un sistema productivo, disminuyendo las paradas, aumentando la 
confiabilidad, garantizando la seguridad y un nivel de costos rentable. (1) 
 
1.1.1 Objetivos del mantenimiento 
 
El mantenimiento como todo proceso productivo y organizado  debe estar 
encaminado a la permanente consecución y por ende  de los siguientes objetivos. 
 Optimización de la disponibilidad del equipo productivo. 
 Disminución de los costos de mantenimiento. 
 Optimización de los recursos humanos. 
 Maximización de la vida útil de la máquina. 
1.1.2 Evolución histórica  del mantenimiento: 
 
El mantenimiento como todo proceso productivo ha tenido su desarrollos a través de 
la historia, en pro de mejora en cuanto a productividad,eficacia,tiempo y costos se 
refiere, adaptándose a los cambios y mejoras tecnológicas tanto en los equipos 
como en el proceso como tal, para así garantizar una mejor ejecución y/o 
organización.  
Este tipos de métodos, avances tecnológicos se muestran a continuación en la 
siguiente figura, (figura 2.) que representa la evolución a través del tiempo y como 








Este periodo comprende desde la revolución industrial hasta después de la2ª  
Guerra Mundial,  aunque  todavía  impera  en  muchas industrias.  El Mantenimiento  
se ocupa sólo de arreglar las averías (las paradas no eran de suman importancia y 
al ser la producción a baja escala, la tecnología de los equipos era baja y por ende 
no se requería personal muy calificado para intervenirlas).se realizaba 
Mantenimiento Correctivo. 
Segunda generación: 
Se ubica  entre la 2ª Guerra Mundial y finales de los años 70 allí se descubre la 
relación entre edad de los equipos y probabilidad de fallo. Se comienza a hacer 
sustituciones preventivas. Nace la necesidad de realizar  “mantenimiento 
preventivo”. En esta época debido al aumento en la demanda y modernización de 
equipos, los costos de mantenimiento aumentaron considerablemente en relaciona 
los de producción, por ende se inició con la planeación y control del mantenimiento 
Tercera generación: 
Surge a principios de los años 80. Se empieza a realizar estudios CAUSA-EFECTO  
para averiguar el origen de los problemas. Es decir se inicia el concepto de 
mantenimiento predictivo detección previa de síntomas incipientes para actuar antes 
de  que las consecuencias sean inadmisibles.  Se comienza a hacer partícipe a 




Aparece en los primeros años 90. El Mantenimiento se contempla como una  parte  
del  concepto  de  Calidad  Total:  "Mediante  una adecuada  gestión  del 
mantenimiento es posible aumentar la disponibilidad al tiempo que se reducen los 
costos. Es el Mantenimiento Basado en el Riesgo (MBR): Se concibe el 
mantenimiento como un proceso de la empresa al que contribuyen también otros 
departamentos. Se identifica el mantenimiento como fuente de beneficios (2) 
 
1.1.3 Sistemas del mantenimiento 
 
Los sistemas del mantenimiento, hace referencia al tipo de mantenimiento que es 
posible aplicar en un proceso productivo, estos sistemas han estado evolucionando 
y por ende mejorando, siempre buscando el mejoramiento continuo y eficacia en el 
mantenimiento en la empresa. 
Entre ellos se encuentran: 
Mantenimiento Correctivo 
Se denomina mantenimiento correctivo, a las acciones en donde el  mantenimiento 
quedaba relegado a intervenciones como consecuencia de las averías y con los 
consiguientes costos de reparación (mano de obra, piezas de repuesto,...), así como 
los relativos a los costos por las paradas de producción. (3) 
Tiene 2 formas el programado y no programado. La diferencia entre ambos radica 
en que mientras el no programado realiza la reparación de la falla inmediatamente 
después de presentarse, el mantenimiento correctivo programado o planificado 
supone la corrección de la falla cuando se cuenta con el personal, las herramientas, 
la información y los materiales necesarios y además el momento de realizar la 
reparación se adapta a las necesidades de producción. 
Cuando se realiza este tipo de mantenimiento no se realiza una planeación 
específica, es decir, no se pronostica ningún tipo de actividad. 
Este tipo de mantenimiento se basa en el análisis de los componentes y 





Se conoce como mantenimiento preventivo a La programación de inspecciones, 
tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, análisis, 
limpieza, lubricación, calibración, que deben llevarse a cabo en forma periódica en 
base a un plan establecido y no a una demanda del operario o usuario; 
Su propósito es prever las fallas manteniendo los sistemas de infraestructura, 
equipos e instalaciones productivas en completa operación a los niveles y eficiencia 
óptimos .Con un  adecuado plan de mantenimiento preventivo, a medida que se 
vaya aumentando la experticia en las intervenciones y la repetitividad en las tareas, 
se pueden encontrar e identificar causas raíz de los problemas, así como falla en las 
instalaciones y/o operación de las máquinas, un ejemplo claro son las corridas de 
alineación realizadas en un equipo rotativo, como se es mostrado en la figura 3. 
La característica principal de este tipo de Mantenimiento es la de inspeccionar los 
equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y corregirlas en el momento oportuno 
 Su finalidad es encontrar y corregir los problemas menores antes de que 
estos provoquen fallas. 
 Se hace su planeación esperando con ello evitar los paros y obtener una alta 
efectividad de la planta. 
 Realiza inspecciones, evaluaciones, etc. Hechas en períodos de tiempos por 
calendario o uso de los equipos. (Tiempos dirigidos). 
 Traza un plan cuya estructura del diseño incluye en ello componentes de 
Conservación, Confiabilidad y  Mantenibilidad. (4) 
Mantenimiento Predictivo 
El mantenimiento predictivo es un tipo de mantenimiento que relaciona una variable 
física con el desgaste o estado de una máquina. El mantenimiento predictivo se 
basa en la medición, seguimiento y monitoreo de parámetros y condiciones 
operativas de un equipo o instalación. A tal efecto, se definen y gestionan valores de 
pre-alarma y de actuación de todos aquellos parámetros que se considera necesario 
medir y gestionar. Las técnicas predictivas más habituales en instalaciones 
industriales son las siguientes: 
1. Análisis de vibraciones, (considerada por muchos como la técnica estrella 
dentro del mantenimiento predictivo). 
2. Termografías. 
3. Análisis de aceites. 
4. Análisis de ultrasonidos.  
5. Análisis de humos de combustión. 




 Se guía por técnicas de seguimiento y análisis, permitiendo programar las 
operaciones de mantenimiento “solamente cuando son necesarias”. 
 No  es necesario hacer una parada para poder evaluar la condición de los 
equipos es decir, se conoce el estado real de las  máquinas mientras están 
trabajando. 
 Para realizar un mantenimiento predictivo es necesario plantearse una 
estrategia e individualizar, es decir no se pueden implementar varias 
tecnologías simultáneamente. 
 Trata de eliminar costos en la ejecución del mantenimiento sin perder su 
finalidad, que es la explotación del medio a mantener el mayor tiempo 
posible y con el menor costo. (4) 
 
Mantenimiento productivo total 
TPM es una filosofía de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en 
producción debidas al estado de los equipos, o en otras palabras, mantener los 
equipos en disposición para producir a su capacidad máxima productos de la 
calidad esperada, sin paradas no programadas. Esto supone: 
 Cero averías 
 Cero tiempos muertos 
 Cero defectos achacables a un mal estado de los equipos (6) 
El TPM es una filosofía de vida que se implementó originalmente en las empresas 
japonesas para afrontar la recesión económica que se estaba desarrollando en la 
década de los 70 y la competencia que se avecinaba de occidente. El TPM busca 
agrupar a toda la cadena productiva con miras a cumplir objetivos específicos y 
cuantificables. Uno de los objetivos que se busca cumplir en el TPM es la reducción 
de las pérdidas. 
Unas de las características más relevantes de este sistema de mantenimiento son: 
 Crea un sentido de colaboración y cultura organizacional de cada trabajador  
manteniendo la eficiencia y eficacia del nivel productivo. 
 Una vez introducido en una empresa desarrolla habilidades para mejorar las 
condiciones de los equipos a través de las acciones individuales y rutinarias 
de inspección. 
 Tiene como propósito que en las áreas operativas se realicen acciones de 






1.1.4 Beneficios del mantenimiento. 
 
 Al lograr implementar un mantenimiento preventivo eficaz, se generan grandes 
beneficios ya que con este se logra la  detección de  fallos repetitivos, disminuir los 
tiempos muertos por paradas, se aumenta la vida útil de todos los  equipos, se 
genera una gran disminución en costos, a su vez  a larga permite conocer errores 
de implementación en el proceso, montaje del equipo maquina etc.  
Entre las tareas que se realizan en un mantenimiento preventivo se pueden 
destacar acciones como cambio de piezas desgastadas, cambios de aceites y 
lubricantes, limpieza y ajuste de elementos. 
Cuando el mantenimiento es aplicado correctamente, produce los siguientes 
beneficios: 
 
1.1.4.1  Mayor eficacia en el proceso productivo y operativo: 
 
 Revisiones más efectivas a cada equipo 
 Eliminación de muchas fallas presentes en los equipos, críticos y no críticos. 
 Se obtiene cada vez más conocimiento sobre el equipo, su uso, parámetros 
óptimos de funcionamiento, para retroalimentar su mantenibilidad. 
 Mejora en la utilización de los recursos propios de la planta 
 
1.1.4.2 Aumento a nivel de seguridad industrial y entorno laboral - 
operacional: 
 
 Se mejoran los procedimientos y métodos de intervención en cada equipo 
para proteger la integridad física del operador y/0 ejecutor de mantenimiento 
Mejora e implementación de nuevos dispositivos de seguridad. 
 Capacitación de los operarios de la planta , a nivel de capacidad operativa 
de los equipos, métodos básicos de manteamiento y conservación, 
elementos de protección personal adecuado, identificación de factores 
(fuera de norma) que ayuden a una pronta intervención , a su vez  de 







1.1.5 Costos relacionados al mantenimiento 
 
Toda empresa tiene como objetivo principal, tener un proceso productivo el cual no 
genere altos costos, cuando de  mantenimiento se habla, este es uno de los 
principales factores a tener en cuenta. Todo plan de mantenimiento que este 
implementado en una empresa inicialmente generara altos costos. 
 Pero a medida que vaya aumentando la experticia de los ejecutores y la 
retroalimentación del plan estos mismos costos se reducirán considerablemente, 
trayendo consigo beneficios en la producción (presupuesto).  
Entre ellos se encuentran: 
 
1.1.5.1 Costos directos 
 
Están relacionados con el rendimiento de la empresa y son menores si la 
conservación de los equipos es mejor, influyen la cantidad de tiempo que se emplea 
el equipo y la atención que requiere; estos costos son fijados por la cantidad de 
revisiones, inspecciones y en general las actividades y controles que se realizan a 
los equipos, comprendiendo: 
 Costo de mano de obra directa: es aquel personal que se utiliza en el equipo 
de trabajo y en la ejecución del plan de mantenimiento que corresponde al 
personal propio de la empresa (directo) o subcontrato. Toda mano de obra 
debe estar asegurada con todo lo que corresponde la ley para un trabajo 
optimo y seguro. 
 
 Costos de materiales y repuestos: son los bienes, elementos utilizados 
directamente en la ejecución del mantenimiento. 
 
 Costos asociados directamente a la ejecución de trabajos: consumo de 
energía, alquiler de equipos, etc. 
 









1.1.5.2  Costos indirectos 
 
Son aquellos que no pueden atribuirse de una manera directa a una operación o 
trabajo específico. En mantenimiento, es el costo que no puede relacionarse a un 
trabajo específico. Por lo general suelen ser: la supervisión, almacén, instalaciones, 
servicio de taller, accesorios diversos, administración, etc. (9) 
 
1.1.5.3  Costos de tiempos perdidos 
 
Son aquellos que aunque no están relacionados directamente con mantenimiento 
pero si están originados de alguna forma por éste; tales como: 
 Paros de producción. 
 Baja efectividad. 
 Desperdicios de material. 
 Mala calidad. 
 Entregas en tiempos no prefijados (demoras). 
 Pérdidas en ventas, etc. (8) 




2 Descripción de la empresa servicios TRH. 
 
2.1 Reseña histórica  
 
La empresa servicios TRH (tratamiento de ropa hospitalaria), comienza a prestar 
sus servicios en el año 2001 en las instalaciones de la clínica los rosales Pereira, allí 
tienen como función principal de ofrecer servicios de lavandería a dicha clínica 
(lavado. Secado, aplanchado y doblado), inician con un personal de 2 operarios  
encargados de todos los servicios previamente mencionados. A  medida que 
transcurrió el tiempo se concretaron diferentes contratos con varios hospitales y 
clínicas  de la región , razón por la cual  en el año 2008 se decidió trasladar la 
empresa a otra locación más amplia (carrera 11 bis 41-02 detrás del hotel torreón 
Pereira),el cual posee  mayor disposición para aumentar el número de maquinaria 
utilizada, se logró la obtención de una caldera de mayor capacidad, mayor cantidad 
de máquinas necesarias en el proceso (secadora, lavadora, centrifuga, planchas 
neumáticas, rodillos etc.) logrando alcanzar mayor capacidad de servicio y 
producción. 
En el año 2011 servicios TRH amplía sus servicios  de lavandería ofrecidos  
netamente a entes del sector de salud, y abre campo al sector hotelero iniciando 
con su primer contrato con PANACA. 
 Actualmente servicios TRH posee un personal de 20 empleados para cubrir la 
demanda requerida por los diferentes hospitales y hoteles  la región, buscando 




Somos un equipo de trabajo en busca siempre  de maximizar la rentabilidad, 
eficacia, y cumplimiento hacia   nuestros clientes   a través de un excelente servicio, 
contando siempre con  los mejores procesos, de  tratado hospitalario y hotelero  
para que nuestros colaboradores y clientes siempre estén satisfechos, fortaleciendo 






2.1.2 Visión  
 
Ser reconocidos como una gran lavandería comprometida con la región,  gracias a 
un excelente servicio, los mejores procesos y personal  comprometido, a través de 
una constante innovación y mejoramiento que garanticen la calidad esperada por 
nuestros clientes 
 
2.1.3 Localización de la empresa 
La empresa servicios TRH se encuentra ubicada carrera 11 bis 41-02 detrás del 
hotel torreón Pereira,  
En la figura 2. Se muestra la ubicación geográfica de la empresa servicios TRH. 
Figura 2 ubicación geográfica de la empresa servicios TRH 
 




2.1.4 Productos  que ofrece la empresa 
 
La empresa tiene como finalidad el confort de sus clientes en todo lo relacionado 
con servicios de lavandería de ropa hospitalaria (quirúrgica – hospitalización), 
garantizando la bioseguridad y tratamiento de la misma, ropa hotelera (toallas – 
sabanas) y alquiler de paquetes esterilizados, (elementos necesarios para cirugías). 
 
2.1.5 Esquema de flujo de la producción 
 
La empresa servicios TRH, a través de los años ha ido realizando cambios en su 
forma de producción y proceso, en busca de mejorar los tiempo de lavado, doblado, 
planchando y despacho, para una mejor atención a todos sus clientes, y por ende 
cumplir con todos los pedidos requeridos, con un tiempo justo y una calidad de alta. 
Hoy se puede dividir la planta en tres partes (áreas de trabajo), cada área con una 
función determinada .A continuación se mostrara un esquema de producción que 
muestra como es el proceso desde el ingreso del producto hasta su salida en cada 
área, cabe resaltar que el área numero 3 (es un área  exclusiva para el proceso con 
ropa de hotel, y el área 1 y 2 en común están destinados para suplir toda la parte de 
ropa hospitalaria. Inicialmente mostraremos el flujo de producción del área numero 3 
(ver Figura 3 y Figura 4) , pertenecientes al proceso de ropa hotelera. 





Figura 4 diagrama flujo producción área numero 3 
 
Fuente: autor 
A continuación se muestra el proceso de funcionamiento del área numero 3  
La ropa es traída de la camioneta de transporte de la ropa y es depositada, para su 
separación, luego pasa a ser pesada en la báscula  para tener un reporte de lo que 
se entregó, y lo que sale. Después de  eso pasa a las diferentes lavadoras ubicadas 
en el área (lavadora 1 – 2 – 3)  y se llena dependiendo de la capacidad de cada una, 
sin exceder las cargas, el siguiente paso es pasar la ropa que sale lavada a la 
centrifuga (4), para luego ser llevada a las secadoras de este área  ( 5 – 6 ) . 
Cuando termina el secado, la ropa es retirada de allí y luego se selecciona, 
dependiendo del tipo de tela (lisa va para el rodillo (7)), resortada para la plancha 
neumática (8)). Al final de ello es llevada a la mesa, para proceder con el proceso de 
doblado, para así ser empacada e ir de vuelta a los diferentes hoteles de la región. 






Figura 5 diagrama de flujo área numero 2 
Fuente: Autor 
Este proceso mostrado  (Figura 5 )  es para la ropa quirúrgica y hospitalaria, al 
ser ropa contaminada, se debe de tener mayor cuidado en el manejo y un 
proceso más tedioso en la esterilización, limpieza y separación de la ropa, pero el 
proceso es el mismo al anterior , ingresa, se separa, se pasa por un 
procedimiento de limpieza de contaminantes, luego se pesa en la báscula, se 
lleva  las lavadoras  ( 3 - 4 - 5 ), al salir se pasa a las  centrifugas (1 – 2), para de 
allí pasar a la otra área (área número 1 , ver figura 6 ) es allí en donde se finaliza 
el proceso  con su secado, planchado, doblado, empacado y despacho. 
 







Figura 6 diagrama de flujo área numero 1 
 
Fuente: autor 
El proceso continua en el área número 1 (figura 6), donde al salir la ropa de las 
centrifugas (ubicada en el área 2), se pasan a las secadoras ( 3 – 4- 5 -6 ) , al 
terminar el secado se lleva a la selección del tipo de tela ( lisa para el rodillo (2) ) 
y ( resortada plancha neumática (1) ). luego de ello la ropa se dirige a un punto 
en común, donde ya se reparte a las diferentes mesas de doblado. Con esto se 
finaliza, se realiza el empaque, se toma de nuevo el peso en la báscula y se 
procede a empacar en el camión para ser distribuida a los diferentes hospitales, 
clínicas y centros de salud de la región. 
 








3 PLAN DE MANTENIMIENTO SERVICIOS TRH 
 
La propuesta de realización de un plan de mantenimiento para la empresa servicios 
TRH, surge de la necesidad  de la gerencia, de prevenir al máximo el número de 
fallas en la maquinaria y a su vez preservar los equipos garantizando un 
funcionamiento óptimo. Con esto se busca obtener un procedimiento adecuado al 
momento de intervenir y/o realizar cualquier tipo de actividad en toda la maquinaria 
y equipos que son necesarios en el proceso productivo de la empresa.   
Es necesario aclarar, que la efectividad del plan de mantenimiento, depende del 
compromiso de toda la empresa (operarios, gerencia, ejecutor de mantenimiento), 
porque son todos ellos los encargados de retroalimentar los procedimientos, 
métodos, y todo lo relacionado a la ejecución del mantenimiento, solo con ello se 
garantizara la mejora total en toda la línea de producción, como a su vez la calidad 
del producto final. 
 
Para lograr  el desarrollo de dicho plan fue necesario la realización de  los siguientes 
ítems: 
 Empadronamiento de los equipos 
 Codificación 
 Diseño de Tarjetas Maestras,  
 Elaboración del formato de Hojas de vida, 
 Crear listado de Requerimientos, 
 Redacción de Instructivos de mantenimiento 
 Diseño del tablero de control 
 Diseño de formatos para la debida gestión y administración del 
mantenimiento realizado. 
 
Cada uno de estos ítems previamente nombrados son documentos que se recopilan 
a través de la base datos y experiencia que posea tanto el personal de producción 
(operarios ), como el ejecutor de mantenimiento, se reafirma también que la 
empresa no posee mucha información de los equipos e incluso   la mayoría  de los 
catálogos e información de cada máquina es desconocida para ellos, pese a que la 
empresa lleva más de 10 años en funcionamiento aún se es desconocido la mayor 




3.1 Ubicación de las máquinas – equipos de la empresa servicios TRH 
 
En la figura número 3. Se muestra la distribución de los equipos, maquinas 
presentes en la empresa, y los cuales serán cobijados en el plan de mantenimiento 
preventivo. 
 
Figura 7  ubicación  de equipos presentes en  la planta. 
 
Fuente: autor 
En la figura anterior (Figura 7) se puede observar cómo están distribuidos los 
diferentes equipos, en cada área de trabajo del proceso de producción de la 
empresa. A continuación se mostrara una tabla, que hace referencia a cada 
numeración anteriormente mostrada. Después se presenta el listado completo de la 
maquinaria presente en la planta (ver Tabla 1), con su respectivo ubicación en cada 




Tabla 1 listado de máquinas - equipos en la empresa. 
 
NUMERO EN EL PLANO MAQUINA EQUIPO AREA DE TRABAJO 
1 LAVADORA INDUSTRIAL 55 KG 
3 
2 LAVADORA INDUSTRIAL 32 KG 
3 LAVADORA INDUSTRIAL 21 KG 
4 CENTRIFUGA 
5 SECADORA 75 LB 
6 SECADORA 150 
7 RODILLO 




3 LAVADORA INDUSTRIAL 21 KG 
4 LAVADORA INDUSTRIAL 32 KG 
5 LAVADORA INDUSTRIAL 55 KG 
1 PLANCHA NEUMATICA 
1 
2 RODILLO 
3 SECADORA 50 LB 
4 SECADORA 75 LB 
5 SECADORA 75 LB 
6 SECADORA 75 LB 




3.2 EMPADRONAMIENTO DE LOS EQUIPOS 
 
Para iniciar con la ejecución del objetivo general el cual es elaborar el plan de 
mantenimiento a la empresa, se requiere realizar una recopilación de los equipos 
que serán tomados en cuenta e intervenidos, por ende se registra un inventario 





Este inventario consiste en hacer un conteo de la existencia de materiales, 
equipos, inmuebles con los que cuenta la  empresa, en este proceso se recopilan 
algunas  características generales del equipo a destacar, así se mantiene 
actualizada la información sobre los activos presentes en servicios TRH LTDA, para 




Para tener una identificación clara y propia de los equipos presentes, que a su vez 
serán cobijados en el plan, se procede a realizar la codificación de ellos, esto  es 
importante ya que con ello se logra identificar los equipos  a intervenir con un código 
alfanumérico característico de cada uno de ellos.  
Al momento de realizar la codificación se tuvo en cuenta el área de trabajo en la 
cual está posicionada la máquina, abreviación del nombre del equipo, cantidad 
de equipos iguales (redundantes) en cada área.  
El formato realizado se presenta en la siguiente tabla (ver tabla 2). Identificación 
de cada código empleado: 
1. A1: área de trabajo número 1 
2. LI: abreviación del equipo  (lavadora industrial ) 












Tabla 2 formato utilizado para inventario y codificación de equipos 
EQUIPO MODELO AREA CODIFICACION 
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
    
 
Fuente: autor 
El inventario completo de los equipos con su respectiva codificación se muestra en 
el ANEXO 1. 
 
3.4 TARJETA MAESTRA DE DATOS 
 
Para tener un acceso mucho más sencillo a la información de cada máquina, es 
necesario la creación de la tarjeta maestra, allí se hace constar las características 
principales como lo son, dimensiones, capacidad, modelo, motores, marca, datos 
del fabricante etc., hay que tener en cuenta que el diseño e información  de la tarjeta 
consignada en cada máquina, varía dependiendo de la información obtenida, así 
como tipo de trabajo del equipo. Para la empresa servicios TRH LTDA,  se 
consignaron parámetros principales que caracterizan cada máquina,  con el fin de 
obtener  una fácil identificación.  
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El formato propuesto de tarjeta maestra de datos es el que a continuación se 
muestra  en la siguiente figura (figura 8) 
Figura 8 Formato tarjeta maestra de datos servicios TRH LTDA 
 
Fuente: autor 
 Las tarjetas maestras de datos de cada equipo cobijado en el plan de 
mantenimiento industrial se colocan en el ANEXO  2. 
 
3.5 HOJA DE VIDA DE EQUIPOS 
 
La hoja de vida es un formato mediante el cual es posible consignar todo tipo de 
servicio, intervención, reparación, mantenimiento a una maquina  desde que esta 
fue adquirida por la empresa. 
 
Para el caso de la empresa servicios TRH,  se realiza un formato único para cada 
máquina, con el fin de facilitar el manejo y actualización de la información que de 
ahora en adelante se va llevar. Cabe resaltar que la empresa no llevaba el control 
de las obras, reparaciones, ejecuciones tanto de mantenimiento con de 
reparaciones a cada máquina, por ende la información recopilada de las 
intervenciones, son el resultado  de la experiencia (memoria) tanto del operario 




En la siguiente imagen (ver figura 9) se muestra el formato que es utilizado para 
llevar todo el control de la información en cada máquina.  
  
 





El formato de hoja de vida, con la información suministrada por los operadores es 
colocado en el ANEXO 3, del plan de mantenimiento. 
 
3.6 LISTADO DE REQUERIMIENTOS 
 
Este plan de mantenimiento se realiza con el fin de establecer una serie  
actividades que nos garanticen un excelente funcionamiento de los equipos que 
intervienen en el proceso productivo de la empresa servicios TRH LTDA, para 
así obtener un proceso más efectivo, en cuanto a preservación de equipos se 
refiere. 
Todo esto se logra efectuando una serie de tareas programadas (mantenimiento 
preventivo, de rutina), dentro de ellas podemos mencionar  acciones como la 
lubricación de las máquinas, inspecciones y trabajos menores repetitivos. 
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 A Continuación se muestran  las actividades o relación de requerimientos a 
desarrollar en los equipos de la empresa de los cuales se pueden clasificar por su 





Para el desarrollo de las actividades de mantenimiento o relación de 
requerimientos, el primer paso a realizar es elaborar un tipo de codificación cada 
tarea, con el fin que sea de fácil identificación por el operario o encargado de 
ejecutarla. 
 La codificación se realiza  con base en una relación alfanumérica, teniendo en 
cuenta que la inicial es la naturaleza de la actividad (l: lubricación M: mecánicas 
E: eléctricas), seguido a continuación con el numero consecutivo de la tarea (01-
02-03-04 etc...).    
El listado de requerimientos se muestra a continuación, hay que tener en cuenta 
que a medida que se realice el plan, se debe ir retroalimentando el listado de 





3.6.1 Requerimientos de lubricación (tabla 3) 
 




3.6.2 Requerimientos  electricidad (tabla 4) 
 











3.6.3 Requerimientos de  mecánica (tabla 5) 
 




Con el anterior listado de relación de requerimientos, se procede a realizar la 
elaboración de todos los instructivos para cada máquina. 
 
3.7 INSTRUCTIVOS DE MANTENIMIENTO 
 
Los instructivos de mantenimiento son documentos en los que se señalan toda la 
información requerida para la ejecución física de cada relación de requerimiento de 
mantenimiento. En estos formatos es necesario especificar los equipos y/o 
herramientas necesarias para intervenir, el procedimiento a realizar, y el tiempo 
estimado de duración de cada instructivo.  
Dependiendo de las tareas mencionadas en el listado de requerimientos se generan 
los instructivos, esto con el fin de lograr realizar de modo adecuado y oportuno las 
tareas de mantenimiento en cada equipo. 
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El formato del instructivo, generado para la empresa servicios TRH Ltda. Presenta 
las siguientes características: 
 
3.7.1 Código de la naturaleza del mantenimiento (LEM) 
 
En este espacio colocaremos el código asignado para cada listado requerimiento del 
sistema LEM. 
 
3.7.2 Nombre del instructivo 
 
En él se consignan el nombre asignado en el listado de requerimientos, el cual da 
una clara idea a la tarea a realizar 
 
3.7.3 Responsable de la tarea 
 
Cada tarea a realizar debe ser delegada a una persona capacitada para realizarla, 
teniendo en cuenta que hay tareas que son necesarias la intervención del ejecutor 
de mantenimiento, a diferencia de otras las cuales las puede realizar el mismo 
operario de la máquina. Cabe aclarar que no es necesario dar el nombre del 
ejecutor solo su cargo en la planta, en este caso para la empresa serian tres ítem, 




3.7.4 Equipo y material necesario 
 
Aquí se consigna todo lo referente a  elementos necesarios para la correcta 
ejecución del instructivo a realizar, tales como lo son  las herramientas, equipos, 




Es definir la tarea a realizar, paso a paso, en un orden lógico y entendible para el 
ejecutor de la tarea de mantenimiento. Hay que aclarar que los métodos, orden, y 
modo de realizar el instructivo podrá cambiar, mejorar y optimizarse a medida  que 
se valla realizando la ejecución del plan de mantenimiento. Todo esto con la ayuda y 
recopilación de la información por parte del personal de la planta.  
 
3.7.6 Tiempo estimado de la tarea a realizar 
 
En este ítem se consigna el tiempo aproximado de duración de cada tarea a 
realizar, a medida que el plan de mantenimiento valla siendo ejecutado, los tiempos 
asignados inicialmente irán cambiando, obteniendo así un tiempo real de la tarea , 




Es el espacio en el cual el ejecutor del instructivo puede consiga información 
importante del equipo intervenido, pendientes y/o ítems a tener en cuenta. 
 
A continuación se muestra el formato (figura 10) que se utilizara para diligenciar y 
elaborar los instructivos de cada equipo.  










3.8 TABLERO DE CONTROL 
 
Para lograr tener una adecuada programación del mantenimiento, se realiza un 
tablero de control, el cual es un formato en el cual se consignan las tareas LEM,  a 
realizar a cada equipo en el lapso y/o periodo de tiempo consignado en él. Esto con 
el fin de tener el orden de las tareas a realizar a lo largo de un tiempo determinado, 
evitando así, sobre carga de trabajo del personal, tiempos innecesarios de parada 
de producción y sobrecarga de tareas en un mismo día. 
El tablero de control con todas las tareas a realizar se puede encontrar en el 




3.9 INDICADORES DE GESTIÓN DE MANTENIMIENTO 
 
Los indicadores de gestión de mantenimiento son una serie de parámetros, 
numéricos, estadísticos, que ayudan a la empresa para la recolección y análisis de 
información. 
Presente una información sobre un factor crítico, (importante) en los diferentes 
métodos y procesos de mantenimiento. Con estos indicadores se puede garantizar 
una continua mejora en el desarrollo y por  ende ejecución de las técnicas de 
mantenimiento utilizadas en la planta. 
Estos indicadores son establecidos a nivel mundial para la ejecución de 
mantenimiento, y pese que en la planta es poca la capacitación en manejo de Excel, 
y seguimiento estadístico, se deja estipulado estos ítem para ser analizados y a 
largo plazo ser aplicados como se debe. 




Este es uno de los parámetros más importantes, debido a que estipula la capacidad 
de la producción, en términos de mantenimiento (la limita). Ya que indica la 
probabilidad en la cual la maquina esta lista para su uso, es decir que no se 
encuentre varada, por averías y/o ajustes. 
 A continuación se presenta la fórmula que se utiliza para el cálculo de la 





  Ecuación para el cálculo de la disponibilidad (10; 10) 
Esta ecuación tiene en cuenta factores importantes en la intervención de un equipo 
como lo es la frecuencia de las fallas en la máquina  y el tiempo necesario para 
reanudar de nuevo. 
Tenemos que: 
TPEF = Tiempo promedio entre fallas. (MTBF: Mean Time Between Failures). 





Este indicador  presenta la probabilidad de que una maquina y/o equipo 
determinado desempeñe a cabalidad y satisfactoriamente sus funciones, dentro de 
sus condiciones de operación establecidas. 
 
Este parámetro es medido frente al tiempo promedio entre fallas ya que es el en que 






Ecuación para el cálculo del tiempo promedio entre fallas (confiabilidad) (10) 
 
En donde: 
HROP = Horas de operación. 




Indica la probabilidad que una máquina que esta averiada, pueda ser reestablecida 
(reparada) en un periodo de tiempo determinado. El parámetro que indica esto es el 
(TPPR) tiempo promedio para reparación. 




Ecuación para el cálculo promedio para la reparación de maquina (mantenibilidad) 
(10) 
TTF = Tiempo Total de Fallas.  
NTFALLAS = Número de fallas detectadas. 
Con base a estos indicadores principales se inicia al análisis de cada máquina y/o 
equipo, para establecer un seguimiento, crear un historial estadístico y por ende 
mejorar los métodos de mantenimiento así como la productividad en la empresa 
servicios TRH Ltda. 
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Por ahora la empresa no va a implementar el manejo y control de indicadores de 
mantenimiento, no obstante, en el cuadro Excel del Anexo 6, se ha dejado 
disponible la herramienta básica para su implementación, para para cuando así lo 




























 Se diseñó el plan de mantenimiento preventivo para las maquinas que 
intervienen en el proceso productivo de la empresa servicios TRH Ltda.  
 
 Se logró determinar las necesidades básicas, necesarias y útiles de cada 
máquina en la planta 
 
 Se elaboraron y diligenciaron todos los formatos necesarios y útiles para la 
adecuada implementación del plan de mantenimiento, documentos como lo 
son las hojas de vida, tarjetas maestras, instructivos de mantenimiento, así 
como la realización del tablero de control (cronograma de actividades) 
respectivo para realizar las tareas requeridas. 
 
 Se realizó una sistematización de la información en formato Excel, (básico) 
de modo que sea de fácil utilización en cuanto a su retroalimentación  y uso 
como tal, por parte del gerente de la planta, o el encargado de 
mantenimiento. 
 
 Se puede llegar a la conclusión que la empresa servicios TRH Ltda. ,requiere 
la implementación inmediata del plan de mantenimiento preventivo, debido a 
que poco a poco el nivel de producción ha ido bajando, todo esto es causa 
de  tanta parada inevitable de sus equipos, por falta de intervención oportuna 
en ellos 
 
 Se  logra concluir que el hecho  de tener el plan de mantenimiento 
preventivo, no implica que ningún equipo va a fallar algún día, o que 
desaparezcan las paradas inesperadas, lo que se busco es concientizar a 
los operadores, gerente y ejecutor de mantenimiento la importancia de llevar 
un orden en tareas a cada máquina para así poder lograr alargar su vida útil 
y que el tiempo de trabajo de estas, sea el necesario para cumplir la 
producción. 
 
 Toda actividad e intervención programada, representa ahorro por parte del 
gerente de la planta, en cuanto a tiempo, recursos e insumos, al saberse que 
los gastos más elevados son los que se realizan en un mantenimiento 
correctivo. por ende se busca reducir al máximo estas intervenciones, 
mediante la gestión de información y las buenas prácticas de mantenimiento, 
con un compromiso por la seguridad, y preservación de la integridad física 









 Se recomienda que todos los catálogos y manuales de cada máquina deben 
de ser guardados en un lugar seguro por parte de la empresa, así como 
solicitar a los distribuidores de las maquinas existentes en la planta los 
catálogos que hacen falta para tener un soporte documental adecuado en 
caso de que se requiera. (de ser posible que todos estén en español para 
mayor entendimiento y fácil recopilación de lo requerido.) 
 
 Es de vital importancia seguir todos los consejos y recomendaciones que 
proporciona el  fabricante a la hora de realizar alguna intervención, en 
factores de seguridad y herramienta necesaria. 
 
 Es recomendable actualizar por lo menos cada 6 meses todos los formatos 
utilizados en el soporte y gestión de mantenimiento, con el fin de 
retroalimentar nuevos métodos, procesos, tiempos, equipos y 
recomendaciones que hayan surgido en una intervención. 
 
 Es necesario que se capacite al operador y ejecutor de mantenimiento en 
sistemas de aislamiento de equipos, identificación de posibles riesgos, y 
manejo de formatos, para que todo quede estipulado en ellos, (tiempos, 
recomendaciones, observaciones, mejoras etc.).ç 
 
 Se requiere que el gerente de la planta  que es el encargado inicialmente de 
hacer regir el plan de mantenimiento, se capacite en manejo de Excel, y 
tablas, esto debido a  que el soporte documental suministrado pese a ser 
básico y entendible, aun no es del todo manejable para él, y es de vital 
importancia que lo sea ya que con esto  se lograra  ver resultados en la 
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Velocidad de lavado (RPM)
Diámetro salida de agua (mm)






Velocidad centrifugado ( RPM)













EQUIPO:  LAVADORA INDUSTRIAL TIPO:  ELECTRO-MECANICO CODIGO : A3-LI03
MARCA: GIRBAU MODELO: LS 320 CAPACIDAD DE CARGA: 21 kg
No DE SERIE : 680001 AREA: N0 3 PROCESO: LAVADO
Diámetro de desague (mm)
Caudal de suministro de agua  (LPM)




NOMBRE: Parmenio Rincon Ducon CIUDAD: Bogota TELEFONO: 2907600
DIRECCIÓN: av de las americas n 62-94
CORREO ELECTRONICO: girbau@girbau.es
IMPORTADO Y VENDIDO POR : Lavaseco  moderno LTDA
CLASIFICACIÓN   DEL TRABAJO
INTERMITENTE      1 TURNO  _   2 TURNO   X  3 TURNOS _ 
DATOS DE FABRICANTE
NOMBRE: Girbau CIUDAD: Barcelona TELEFONO: 34938861100





DIRECCIÓN : Carretera de manlleu km 1
CORREO ELECTRONICO: girbau@girbau.es
CLASIFICACIÓN   DEL TRABAJO
INTERMITENTE      1 TURNO  _   2 TURNO   X  3 TURNOS _ 
DIRECCIÓN: av de las americas n 62-94
IMPORTADO Y VENDIDO POR : Lavaseco  moderno LTDA
DATOS DE FABRICANTE
NOMBRE: Girbau CIUDAD: Barcelona TELEFONO: 34938861100
Caudal de suministro de agua (LPM) 60
DATOS DE REPRESANTE
NOMBRE: Parmenio Rincon Ducon CIUDAD: Bogota TELEFONO: 2907600
Diametro (mm) Longitud (mm) Volumen 
900 500
Diámetro salida de agua (mm) 19
Diámetro de salida de vapor (mm) 12,7
Servicios de operación
Potencia motores (kW ) 60 HZ / 0,75
Tensión (v)
Diámetro de desague (mm) 75
220
Velocidad de lavado (RPM) 40




TAMAÑO: 1440x1093x1163 (mm) PESO: 596 kg
318
EQUIPO:  LAVADORA INDUSTRIAL TIPO:  ELECTRO-MECANICO CODIGO : A3-LI02
FOTO EQUIPO
MARCA: GIRBAU MODELO: LS 332 CAPACIDAD DE CARGA: 32 kg










DIRECCIÓN : Carretera de manlleu km 1
CORREO ELECTRONICO: girbau@girbau.es
CLASIFICACIÓN   DEL TRABAJO
INTERMITENTE      1 TURNO  _   2 TURNO   X  3 TURNOS _ 
DIRECCIÓN: av de las americas n 62-94
IMPORTADO Y VENDIDO POR : Lavaseco  moderno LTDA
DATOS DE FABRICANTE
NOMBRE: Girbau CIUDAD: Barcelona TELEFONO: 34938861100
DATOS DE REPRESANTE
NOMBRE: Parmenio Rincon Ducon CIUDAD: Bogota TELEFONO: 2907600
Diámetro salida de agua (mm) 25,4
Diámetro de salida de vapor (mm) 19
Caudal de suministro de agua (LPM) 100
Velocidad de lavado (RPM) 34
Velocidad centrifugado ( RPM) 465
Diámetro de desague (mm) 75
Servicios de operación





Diametro (mm) Longitud (mm) Volumen 
EQUIPO:  LAVADORA INDUSTRIAL TIPO:  ELECTRO-MECANICO CODIGO : A3-LI01
FOTO EQUIPO
MARCA: GIRBAU MODELO: LS 355 CAPACIDAD DE CARGA: 55 kg













INTERMITENTE      1 TURNO  _   2 TURNO   X  3 TURNOS _ 
Diametro (mm)
DIRECCIÓN : Carretera de manlleu km 1
CORREO ELECTRONICO: girbau@girbau.es
CLASIFICACIÓN   DEL TRABAJO
Tensión (v) 220
Velocidad centrifugado ( RPM) 1320
700
Servicios de operación




NOMBRE: Girbau CIUDAD: Barcelona TELEFONO: 34938861100
DATOS DE REPRESANTE
NOMBRE: Parmenio Rincon Ducon CIUDAD: Bogota TELEFONO: 2907600
Longitud (mm)
350
DIRECCIÓN: av de las americas n 62-94
IMPORTADO Y VENDIDO POR : Lavaseco  moderno LTDA
EQUIPO:  CENTRIFUGA TIPO:  ELECTRO-MECANICO CODIGO : A3-C01
FOTO EQUIPO
MARCA: The american laundry co MODELO: CS 355 CAPACIDAD DE CARGA: 60 kg
No DE SERIE : 342Z3-M-3286 AREA: N0 3 PROCESO: CENTRIFUGADO








DIRECCIÓN : Carretera de manlleu km 1
CORREO ELECTRONICO: girbau@girbau.es
CLASIFICACIÓN   DEL TRABAJO
INTERMITENTE      1 TURNO  _   2 TURNO   X  3 TURNOS _ 
DIRECCIÓN: av de las americas n 62-94
IMPORTADO Y VENDIDO POR : Lavaseco  moderno LTDA
DATOS DE FABRICANTE
NOMBRE: Girbau CIUDAD: Barcelona TELEFONO: 34938861100
DATOS DE REPRESANTE
NOMBRE: Parmenio Rincon Ducon CIUDAD: Bogota TELEFONO: 2907600
presion de suministro (kPa) 1,24 - 2,60
Tensión (v) 240
Sistema de funcionamiento GAS
Velocidad centrifugado ( RPM) 450
Servicios de operación
Potencia motores (kW ) 0,56




Diametro (mm) Longitud (mm) Volumen 
EQUIPO:  SECADORA TIPO:  ELECTRO-MECANICO CODIGO : A3-S01
FOTO EQUIPO
MARCA: HUEBSCH ORIGINATOR MODELO: 75 CG 1987 CAPACIDAD DE CARGA: 75 lb
No DE SERIE : DTCK0716870ZB AREA: N0 3 PROCESO: SECADO









CLASIFICACIÓN   DEL TRABAJO
INTERMITENTE      1 TURNO  _   2 TURNO   X  3 TURNOS _ 
DATOS DE FABRICANTE
NOMBRE: CISSELL CIUDAD: miami TELEFONO: 3451882118
DIRECCIÓN :av florida km 1 stamp center
CORREO ELECTRONICO: cissellcolombia@cissell.es
Sistema de funcionamiento GAS
Velocidad centrifugado ( RPM) 530
Temperaturas de trabajo  (·C ) 35 - 85
presion de suministro (kPa ) 1,24 - 2,60
DATOS DE REPRESANTE
NOMBRE: German antonio vasquez CIUDAD: Bogota TELEFONO: 2947300
DIRECCIÓN: av de la serrania n 67-85
IMPORTADO Y VENDIDO POR : CISSELL
Servicios de operación





Diametro (mm) Longitud (mm) Volumen 
EQUIPO:  SECADORA TIPO:  ELECTRO-MECANICO CODIGO : A3-S02
FOTO EQUIPO
MARCA: CISSELL MODELO: 150 CG 1988 CAPACIDAD DE CARGA: 150 lb
No DE SERIE : WTDK0816870YA AREA: N0 3 PROCESO: SECADO










Diametro de entrada (rodillo ) (mm)
25,4
Servicios de operación
Potencia consumida de la caldera  (HP) 0,85
presion de trabajo (vapor -psi)
sistema de funcionamiento vapor
DATOS DE REPRESANTE
NOMBRE: Parmenio Rincon Ducon CIUDAD: Bogota TELEFONO: 2907600
OTROS:
Dimensiones del tambor
CLASIFICACIÓN   DEL TRABAJO
INTERMITENTE      1 TURNO  _   2 TURNO   X  3 TURNOS _ 
DIRECCIÓN: av de las americas n 62-94
IMPORTADO Y VENDIDO POR : Lavaseco  moderno LTDA
DATOS DE FABRICANTE





EQUIPO: RODILLO TIPO:  ELECTRO-MECANICO CODIGO : A3-R01
FOTO EQUIPO
MARCA: CMV SHARPER MODELO:G950X82 CAPACIDAD DE TRABAJO : 40 - 45 kg de ropa por hora
No DE SERIE : CMV17164NE AREA: N0 3 PROCESO: PLANCHADO Y SECADO
 AÑO INSTALACION: 
2012








































































































































































































































































































































































































































ANEXO  Nº 6 
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